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Drahtgewebe 



Die Erfindung betrifft ein Drahtgewebe, insbesondere ein Filtergewebe, welches 
aus in einer Bindungsart festgelegten metallischen Kett- und metallischen Schuss- 
drahten besteht. 

5 

Das in Rede stehende Drahtgewebe konnte auch als Filterfeingewebe bezeichnet 
werden, da die Durchmesser der Kettdrahte und der Schussdrahte maximal im Be- 
reich von 0,1 bis 0,2 mm liegen. Die minimal en Durchmesser der Kett- und der 
Schussdrahte liegen zwischen 0,02 und 0,03 mm. Die Anzahl der Kettdrahte liegt 

10 im Bereich zwischen 180 bis 500 Kettdrahten pro inch. Die Anzahl der Schuss- 

drahte liegt zwischen 500 bis 5000 Drahten pro inch. Durch den Webprozess ent- 
stehen die sogenannten Filtrationsdreiecke. Bislang ist der Abstand der 
Schussdrahte kleiner als die Filtrationsdreiecke. Die Verwendung von Kett- und 
Schussdrahten mit den extrem geringen Durchmessern ist notwendig, um 

15 Filterfeinheiten zu erreichen, die unter 10|im. liegen. Die Filterfeinheiten konnen 

durch die Durchmesser der Kett- und Schussdrahte sowie durch die Anzahl der 
Drahte pro Langeneinheit variiert werden. Bei den bislang bekannten 
Drahtgeweben sind die lichten Abstande zwischen den einzelnen Kettdrahten 
groBer als die Durchmesser der verwobenen Schussdrahte. 
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Als Webarten kommen bevorzugt sogenannte Kdperfiltertressen (DTW, BMT), a- 
ber auch glatte Tressen (SPW, RPD) in Frage. 

Die in Frage kommenden Drahtgewebe haben sich fur die vielfaltigsten und unter- 
5 schiedlichsten Einsatzfalle bestens bewahrt. Die Anzahl der notwendigen Schuss- 

drahte pro Langeneinheit ist jedoch relativ hoch. Daraus resultieren die entspre- 
chenden Herstellkosten und auch ein entsprechend hoher Materialbedarf. Dariiber 
hinaus ist die Lange des in einer Zeiteinheit hergestellten Gewebes auch entspre- 
chend gering. 

10 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Drahtgewebe der eingangs naher 
beschriebenen Art so auszulegen, dass bei Beibehaltung der Filterfeinheit der Ma- 
terialbedarf verringert werden kann, wobei die Leistung eines Webstuhles in einer 
Zeiteinheit erhoht wird, d. h. die Lange eines in der Zeiteinheit gewebten Drahtge- 
15 webes soli vergroBert werden. 

Die gestellte Aufgabe wird gelost, indem die Durchmesser der Schussdrahte gleich 
oder groBer sind als die lichten Abstande von jeweils zwei nebeneinander angeord- 
neten Kettdrahten, und dass die Schussdrahte in den Kreuzungsbereichen mit den 
20 Kettdrahten eingeschnurt sind. 

Die Durchmesser der Schussdrahte sollten zumindest so groB sein, wie die lichten 
Abstande von jeweils zwei nebeneinander angeordneten Kettdrahten. Vorzugswei- 
se sollten sie jedoch auch noch groBer sein, wie noch erlautert wird. Unter den lich- 

25 ten Abstanden sind die freien Raume zu verstehen, nicht die Abstande der Mittel- 
langsachsen von zwei nebeneinander angeordneten Kettdrahten. In verbluffender 
Weise hat sich herausgestellt, dass es mit der heutigen Webtechnik moglich ist, 
dass die Schussfaden durch die Zwischenraume gefuhrt werden, obwohl diese zu- 
nachst als zu eng erscheinen. Da die Schussdrahte in den Zwischenraumen einge- 

30 schntirt werden, wird eine Filterfeinheit wie bei den bislang bekannten Geweben 

erreicht, obwohl die Anzahl der Schussdrahte pro Langeneinheit verringert wird. 
Dadurch wird Material eingespart. Es wird auBerdem eine hohere Leistung des 
Webstuhles erreicht. Die Einschniirung erfolgt durch Kaltverformung des jeweili- 
gen Kreuzungsbereiches. Trotz des groBer gewordenen Abstandes zwischen den 
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einzelnen Schussdrahten bleibt die Filterfeinheit erhalten. Auch bei der erfindungs- 
gemaBen Ausfiihrung liegt diese unter 10 jam. 

GemaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die Schussdrahte 
5 in den Kreuzungsbereichen bis auf die AbstandsmaBe der nebeneinander verlau- 

fenden Kettdrahte oder annahernd bis auf die AbstandsmaBe der nebeneinander an- 
geordneten Kettdrahte eingeschnurt sind. Dadurch wird eine allzu starke Schwa- 
chung der Schussdrahte vermieden. Das Drahtgewebe wird besonders fur die Parti- 
keltrennung eines Gasfeststoffgemisches angewandt. Die auszufilternden Partikel 

10 sind auBerst klein. Es ist deshalb vorgesehen, dass sich die Durchmesser der Kett- 

und der Schussfaden vom 1/100 mm-Bereich bis in den 1/10 mm-Bereich hinein 
erstrecken. Die Einschnurung der Schussdrahte liegt vorteilhafterweise im Bereich 
von 10 % des urspriinglichen Durchmessers jedes Schussdrahtes. Das erfindungs- 
gemaBe Drahtgewebe oder ein daraus hergestelltes Produkt wird bei bestimmten 

15 Einsatzen auch mit Druck beaufschlagt. Obwohl durch die Einschnurungen die 

Kett- und Schussdrahte gegeneinander fixiert sind, ist es fur solche Anwendungs- 
falle zweckmaBig, wenn die Kreuzungspunkte der Kett- und Schussdrahte zusatz- 
lich noch miteinander verbunden sind. Dies konnte in vorteilhafter Weise durch ei- 
nen thermischen Vorgang, beispielsweise durch Sintern erfolgen. Das Drahtgewebe 

20 ist in bevorzugter Ausfiihrung ein Tressengewebe. Die Durchmesser der Kettdrahte 
sind deshalb vorteilhafterweise groBer als die Durchmesser der Schussdrahte. In 
einer bevorzugten Ausfxihrungsform ist deshalb vorgesehen, dass die Durchmesser 
der Kettdrahte zwischen 0,03 mm bis 0,125 mm und die Durchmesser der Schuss- 
drahte zwischen 0,02 mm bis 0, 1 mm liegen. Die Dichte der Kettdrahte liegt zwi- 

25 schen 1 80 bis 500 Drahten und die Dichte der Schussdrahte zwischen 500 bis 5000 

Drahten jeweils pro inch. 

Anhand der beiliegenden Zeichnungen wird die Erfindung noch naher erlautert. Es 
zeigen: 

30 

Fig. 1 ein Tressengewebe in einer Teilperspektive; 



Fig. 2 eine Stimansicht des Tressengewebes nach der Fig. 1 in Richtung 

des Pfeiles II gesehen, und 
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Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung, jedoch in einer anderen 

Bindungsart. 

5 Der in der Fig. 1 dargestellte Drahtgewebeabschnitt 10 besteht aus den in Langs- 

richtung verlaufenden Kettdrahten 1 1 und in quer dazu verlaufenden, eingewobe- 
nen Schussdrahten 12. Aus Griinden der vereinfachten Darstellung sind die 
Schussdrahte 12 nicht iiber die gesamte Lange der gezeichneten Kettdrahte 1 1 ge- 
zeichnet. Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Bindung ist eine sogenannte 
10 SPW-Bindung. Die Schussdrahte 12 wechseln nach jedem Kettdraht 1 1 die Seite, 
jedoch ist der Seitenwechsel und zwei nebeneinander verlaufende Schussdrahte 12 
um jeweils einen Kettdraht versetzt. In der Fig. 2 ist angedeutet, dass der Durch- 
messer DK der Kettdrahte 1 1 deutlich groBer ist als der Durchmesser DS der 
Schussdrahte 12. Die lichten Abstande zwischen den Kettdrahten 1 1 sind geringer 
15 als die Durchmesser der Schussdrahte 12. Demzufolge kommt es in den Kreu- 

zungspunkten zu einer Einschntirung, so dass der eingeschnurte Bereich auf das 
MaB SK reduziert wird. 

Die Fig. 3 zeigt zwar auch ein Tressengewebe, jedoch in einer DTW-Bindung. Wie 
die Figur zeigt, sind die Durchmesser der Kettdrahte 1 1 groBer als die der Schuss- 
drahte 12. Der Seitenwechsel der Schussdrahte 12 erfolgt nach zwei Kettdrahten 
11, wobei drei nebeneinander verlaufende Schussdrahte 12 jeweils um einen Draht 

1 1 gegeneinander versetzt sind. Auch bei dieser Ausfuhrung sind die lichten Ab- 
stande zwischen den Kettdrahten 1 1 ein klein wenig geringer als die Durchmesser 
der Schussdrahte 12, so dass es wiederum in den Kreuzungspunkten zu Einschnu- 
rungen kommt, wie durch das MaB SK dargestellt ist. 

In nicht naher dargestellter Weise konnten die Kettdrahte 1 1 und die Schussdrahte 

12 in den Kreuzungsbereichen noch durch eine thermische Behandlung fest mitein- 
30 ander verbunden sein. Diese thermische Behandlung ware beispielsweise ein Sin- 

terverfahren. Es sei noch erwahnt, dass die Drahtgewebeabschnitte in stark vergro- 
Berter Darstellung gezeigt sind. Des weiteren sei erwahnt, dass die Erfindung nicht 
auf die dargestellten Ausfuhrungsbeispiele bzw. Bindungsarten beschrankt ist. 



20 



25 



LOESENBECK • STRACKE * SPECHT » DANTZ - PATENTANWALTE - EUROPEAN PATENT AND TRADEMARK ATTORNEYS 

Anmeldungstext vom 07. 1 1 .2002 Seite 5 

Wesentlich ist, dass unabhangig von der Bindungsart die Durchmesser der Schuss- 
drahte 12 gleich oder grofier sind als die Lichtabstande von jeweils zwei nebenein- 
ander angeordneten Kettdrahten 1 1 oder umgekehrt, dass der lichte Abstand von 
jeweils zwei nebeneinander angeordneten Kettdrahten 1 1 gleich oder geringer ist 
wie der Durchmesser der Schussdrahte 12. 
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Schutzanspruche 

1. Drahtgewebe, insbesondere Filtergewebe, welches aus in einer Bindungsart 
festgelegten, metallischen Kett- und metallischen Schussdrahten (11, 12) be- 
steht, dadurch gekennzeichnet, dass die Durchmesser der Schussdrahte (12) 
gleich oder groBer sind als die lichten Abstande von jeweils zwei nebeneinan- 
der angeordneten Kettdrahten, und dass die Schussdrahte (12) in den Kreu- 
zungsbereichen mit den Kettdrahten (11) eingeschmirt sind. 

2. Drahtgewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schuss- 
drahte (12) in den Kreuzungsbereichen bis auf das lichte AbstandsmaB der 
Kettdrahte (11) oder annahernd bis auf die lichten AbstandsmaBe der Kettdrahte 

(11) eingeschniirt sind. 

3. Drahtgewebe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Durchmesser der Schussdrahte (11, 12) sich vom 1/100 mm-Bereich bis in den 
1/10 mm-Bereich erstrecken. 

4. Drahtgewebe nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, dass die Einschnurung der Schussdrahte (12) im 
Bereich von 10 % des urspriinglichen Durchmessers liegen. 

5. Drahtgewebe nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dass das Drahtgewebe ein Filtertressengewebe ist, 
so dass die Durchmesser der Kettdrahte (11) groBer sind als die Durchmesser 
der Schussdrahte (12). 

6. Drahtgewebe nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dass die Kettdrahte (1 1) und die Schussdrahte 

(12) in den Kreuzungsbereichen durch eine thermische Behandlung, vorzugs- 
weise durch ein Sinterverfahren miteinander verbunden sind. 



